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Verfahren zur Herstellung eines Flaehengebildes, bestehend aus 
•iner Kunststoff-Polie mit gitterartig angeordneten Verdickungs- 
stellen aus Kunststoff und Plaohengebilde %&ergeatellt naoh dmm 

Verfahren 



Eln Plaohengebilde aus ainer Kunststoff-Polie mit gitterartig 
angeordneten Verdickungsstellen, ebenralls auc Kunststoff, kann 
versohiedene Zwecke erftillen, je nachdem welche Wirkung der 
Verdlokungsstellen in den Vordergrund geschoben wlrd. Dlese 
Wirkung 1st insbesondere physlkalischer, manchmal aueh Katheti- 
e oner Natur. 

Die asthetlsche Wirkung beruht hauptsanhlich auf dera Oittermuster 
und kann duroh versehiedenartige Einfarbung der sioh reliefartig 
abhebender Oitteratruktur gegentlber der Orundfolie hervorgehoben 
warden, oder bei gleioher EinfKrbung duroh die versohiedene Lioht- 
durchlaasigkeit von Orundfolie und Verdickungen. Bei solchen ftlr 
Dekorationszweoke und Verpackungen verwendeten Materialien spielt 
der niedrige Einstandspreis des Erzeugnisses nattlrlioh eine grosse 
Roll*. 

Von den physikalischen Eigenschaften 1st in erster Linie die Zer- 
reisefestigkeit zu nennen. PUr viele Zweoke 1st dabel die Welter, 
reissfestigkeit von Bedeutung. Solohe Erzeugnisse sind in elner 
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anderen Form sohon bekannt. Zun Belsplel besitzen mit Oewebe 
kaBohierte Kunats toff -Pollen eine htthere Featigkeit ala einfache 
Folien # Auch in die Pollen eingebettete TextilfUden erhDhen die 
Featigkeit. Ihre Heratellung 1st jedoch arbcltsauf wendig und 
die Brzeugniaae deahalb teuer. 

Ea 1st auoh schon vorgeachlagen worden ( ttsterreichische Patent- 
achrift Nr. 216 755 ), bel elner Binrichtung zum Herotellen von 
Kunstatof f-Folien nach dem Pollenblaeverfahren glelchzeitig urn 
den Folienechlauch herum mittela elnes Kreuzes von Fadendtiaen 
eln Netz von parallelen oder gekreuzten PMden zu bilden. Die 
beiden Oebilde werden in noch weichem Zuatand unter Aufweitung 
dea Schlauohea und gegebenenfalls unter Reckung der FUden ver- 
einigt . 

Dae entetehende Oebilde kann als eine fadenveratttrkte Kunat- 
atoff-Folie angesprochen ' werden. Die Fttden sind dabei wegen 
ihre8 runden Querachnittea nur Uber eine geringe Verbindunga- 
oberflMohe mit der Orundfolie verklebt. Sie lasaenaioh aomit 
relativ leioht abreiben. An den Kreuzungspunkten der PMden ent- 
Btehen knotenfBrralge Brhebungen, die aich von der OberflKche 
atttrend abheben und eine zusMtzliche Angrif fsmtSgllchkei t fUr 
acheuernde KrMTte bilden. 

Vom apparativen Standimnkt aua iat zu aagen, daaa daa besproohene 
Verfahren zu aeiner DurohrUhrung eln Polienblaawerkzeug benBtigt, 
daa nit Fadendtiaen auagertlstet aein nruaa, die um die Ringapalt- 
dliae he run rotieren. Wegen der hohen Arbeita tempera turen aind 
aolohe aich drehenden Elmente einem hohen Verachleisa unter- 
worfen. Sie verteuern auoh die Bretellungskosten der Anlage er- 
heblich, inabeaondere, wnn eine Fadenkreuzung erreioht werden 

Mil. 
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Hlnzu Jcomnt, class das Muster der Verdickungen nioht ge Under t 
warden lcann. 

Erf indungsgemKss 1st das Verfahren zum Herstellen eines Plllchen- 
gebildes aus Kunststoff mit gitterartig angeordneten Ver- 
dickungsstellen daduroh gekennzelchnet, dass eine gitterartig 
durchtrennte, the miopias t is che Kunatstof f-Folie (Oitterf olie ) 
mit einer welteren, ein Folienf ormwerkzeug (Extruderdttse, Ka- 
lalanderwalzen) verlassenden Kunststoff -Folie (Orundfolie) 
in flKchige Bertlhrung gebracht wird, nobei die beiden Pollen 
zusammenkleben, und dass die Kunststof f-Folien gemeinsam in 
mlndestens einer Richtung ausgedehnt werden, 

Ein grosser Vorteil dieses Verfahrens gemltss der Erfindung be- 
steht darin, dass die Herstellung solcher FlKchengebilde mit 
den bekannten Einrichtungen zum Herstellen von Kunststoff -Pollen 
durchfUhrbar 1st und lediglich einige Zusatzausrtlstungen zum 
flKchigen HeranfUhren einer oder mehrerer Gitterfolien an die 
Grundfolie notwendig sind. Es sind also die gelHuf igsten Ein- 
richtungen zum Herstellen von Kunststoff -Pollen wle Polienblas- 
werkzeuge, Breitschlitzdtteen und Kalanderwalzen ftlr die Durch- 
ftihrung des Verfahrens gleichermassen verwendbar. 

Die Erfindung belnhaltet auch verschiedene Atmandlungsf ormen des 
derart definierten Verfahrens, wodurch Erzeugnisse mit ver- 
schiedenen Elgenschaf ten hergestellt werden kUnnen, 

Erf indungsgem&ss 1st da s FlMchengebilde aus Kunststoff »it 
gitterartig angeordneten Verdickungsstellen dadurch gekennzeioh- 
net, dass die Verdickungsstellen ein zusammenhMngendes, gitter- 
artig durchbrochenes, flKohigea Netz bilden, wobel die Steg- und 
die Ve rz we igungsf lEehen ±m wesentlichen die gleiche Dioke auf- 
weisen. 
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Bei einer besonderen Ausbildungsf orm des Fiachengebildes 
gem&ss der Erfindung bestehen die Verdickungsstellen aus ei- 
nera verstreckten, bzw. gereckten, hochpolymeren therraoplaeti- 
schen Kunststoff . 

Bei einer weiteren Aus bil dungs form besitzen die Verdickungs- 
stellen wulstartig verdickte Ritnder. In einer anderen Ausbll- 
diingsforni bestehen die Verdickungsstellen aus einem thenno- 
plaetisohen Schaumkunststof f . 

Eine weitere Ausbildungsf orm des FlMchengebildes let dadurch 
gekennzelchnet, dass die Grundfolle zwischen den Verdickungs- 
stegen gewttlbt ausgebildet ist, dies heisst, die Grundfolie 
bildet schalenfiirroige BlKschen. Zustttzlich kOnnen die WOlbungen 
der Grundfolie mit einer zusammenhMngenden, sie abdeokenden 
Plttchenschicht verklebt bzw. versohweisst sein. 

Das Verfahren und das Erzeugnis gerattss der Erfindung werden nach- 
folgend anhand eines in den beigeftlgten Zeichnungen dargestellten 
AusfUhrungsbeispleles nllher beschrieben. 

Es zeigt: 

Pig. 1 sohematisch eine Einriohtung zum Herstellen des Erzeugniases 
gemMss der Erfindung in der Ansicht von einer Seite, 

Pig. 2 die Einrichtung nach Pig # 1 in der Ansicht von einer ande- 
ren Selte, 

Fig. 3 eine zur Herstellung des Erzeugnisaes verwendete ge- 
schlitzte Folie, 
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Pig. 4 die Ansicht eines Erzeugnisses von oben. 

Fig. 5 einen Quersohnitt durch das geschnittene Erzeugnis nach 
dcr Linie I-I der Pig. 4, 

Pig. 6 einen Teilsohnitt stark vergrOssert, 

Fig. 7 eine weitere, ftlr die Herstellung eines weiteren Erzeug- 
nisses verwendete geschlitzte Folie, 

Fig. 8-10 einige weltere Erzeugnisse in der Ansicht von oben, 

Fig. 11 das Erzeugnis geraKss der Fig. 10 ira Schnitt und 

Fig. 12 eine Variante des Erzeugnisses nach den Pig. 10 und 11, 
im Schnitt. 

Das AusfUhrungabeispiel nach Fig. 1 und 2 zeigt eine Einridi tung 
zur Herstellung von Kunststorf-Folien nach dem bekannten Folien- 
blasverfahren, bei welchem ein Polienschlauch nach oben extrudiert 
wird. Ein Extruder 1 weist einen Eingabetrichter 2 ftlr das Oranu- 
lat und ein Folienblaswerkzeug J> auf . Dieses Folienblaawerkzeug 
besitzt in bekannter Welse eine Ringdtise zum Ausstossen des 
Folienschlauohes vertikal nach oben. Durch eine Lei tung 4, die 
von unten zentrisch in die Ringdtise einraUndet, wird Sttttzluft 
in den Polienschlauch 5 eingeblasen. Mittels einer Faltvorrich- 
tung 6 wird der Schlauoh f laohgedrUokt und durch Abzugawalzen 7 
nach oben abgezogen. ttber ein System von Uralenkrollen 8 wird der 
Polienschlauch wieder nach unten trajgelenkt, plattgestriohen und 
■ittels Trennmessern 9 in zwei Polienbahnen aufgeaohnitten, welche 
dann auf zwei separate Aurwickelvorrichtungen 10 aufgewiokelt 
werden . 
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Wird beispielsweiae Hochdruckpolytlthylen unter tlbliehen Be- 
dlngungen verarbeitet, so wlrd mlt einem Blasverhmtnls von 1 : 5# 
d.h. mit elner 5-fachen VergrHsserung dee Umfanges des Pollen- 
achlauohes gegenliber dem Umfang der RingdUse gearbeltet. Dies 
ergibt zunKchst cine relativ grosse Ausdehnung der Poll© quer 
zu ihrer Bewegungsriehtung. Selbstverstttndlich sind auoh gerlnge- 
re AufblasverhtUtnisse von 1 : 2 # 5 bla 1 : 3 ohne weiteres dureh- 
ftlhrbar. Das Abzugs verbal tnis 1st ca 1 : 8. Das Pollenmaterlal 
wlrd also In bekannter Welse In zwei Riohtungen gedehnt bzw. ge- 
reokt. 

Zweokm&ssig 1st es f dem Hoohdruckpoly&thylen bis zu 30 % Nieder- 
drackpolyKthylen zuzusetzen, wodurch der Follenschlauoh steifer 
wird und die Temperatur des Folienschlauohes hOher gewHhlt warden 
kann, was das Verschweissen des Folienschlauohes nit der ge- 
achlitzten Folie bzw. einem Netz erleichtert. 

Ausgehend von diesem bekannten Polienblasverfahren wird nun nach 
dem Verfahren gemKss der Erfindung auf vttllig neue Art elne 
Kunatstof f-Oitterf olle bzw. eln Netz direkt auf den Follenschlauoh 
auf gesohweisat. Hierzu werden z.B. symmetrisch von zwei auf gegen- 
Uberliegenden Seiten angeordneten Vorratsrollen 15 J« elne Gltter- 
folie oder ein Netz 16 abgewickelt, liber Umlenicrollen 17 an den 
Follenschlauoh 5 herangef Uhrt und durch Leltbleohe 18 auf die 
Umfangsf lttohe des Folienschlauohes aufgebracht und angeachweisst. 

Bel FollenschltLuchen mlt verhfcltnismiiasig kleinem Durchmesser 1st 
68 bei entsprechender Auagestaltung der Lelbleche 18 auch mttg-r 
lioh« den ganzen Umfang des Folienschlauohes mit einem elnzlgen 
Netz bzw. einer Oitterfolie abzudecken. Da ohnehin vorgeaehen 1st, 
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den Schlauch spfcter In zwei Folienbahnen zu trennen, wird das 
Netz so angelegt, dass die NetzrSnder an einer der Trennstellen 
liegen. 

Das Material fUr das Netz 16 sollte thermoplastische Eigen- 
schaf ten auf weisen. Seine ErweichungB tempera tur sollte nicht we- 
sentlich hOher seln als diejenige des Materials dec Polien- 
schlauches. Das Netzmaterial kann ungereckt oder vorgereckt seln. 
Ira letzten Pall sollte es nicht bis zu seiner Streckgrenze vorge- 
streckt seln, da es sonst die flitchige Ausdehnung des Pollen- 
schlauches nicht mitmachen wtlrde und dann entweder abfKllt oder 
den Schlauch zerreisst. Sehr gut eignen sich fUr das Netz neben 
Ubliohen Thermoplasten wie PolyKthylen niedriger resp. hoher 
Dichte, Polypropylen, Polyamid, Polysytrol und alle anderen 
Thertnoplasten, auch copolymere Materialien, wie z.B # Copolymere 
des Aethylen rait Vinylazetat oder Acrylaten sowie die bei Raum- 
temperatur reversibel vernetzenden ionomeren Kunstharze. Letztere 
sind besonders dann geeignet, wenn es auf die gute Warmbinde- 
fMhigkeit sowie Abriebf estigkeit dieser Harze ankommt. 

Sine Qitterfolie bzw. ein Netz oder deren zwei werden in allge- 
meinen unmlttelbar obertialb des Folienblaswerkzeuges 5 mit dem 
Pollens chlauch 5, d.h„ der Grundfolie, zusammengef Uhrt . In 
dieser Zone 1st der Poliensohlauch noch nicht oder nur teilweise 
ausgedehnt. Durch die Bertihrung nimmt das Netz 16 od.dgl. praktisoh 
sofort die Teraperatur der OberflKche des Folienschlauohes 5 an, 
wobei letzterer durch den WKrmeausgleich etwas abgekUhlt wird # 
Das Netz 16 od.dgl « erwelcht durch die Tempera turerhShung sofort 
und versohweisst sich innlg Kit der Qrundfolie. Bei Verarbeiten 
gewlsser Ausgangsstof f kann es notwendig sein, das Netz 16 nittels 
einer WKrnequelle 19 zu erwHrmen, toe eine gute Vers ohwe is sung 
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rait dem Pol lens chlauch 5 herbeizufUnren, und die vereinigten 
Pollen anschliessend raittels elnes Luf tkUhlringes 20 zu ktlhlen, 
dealt die Reckung der Oltterfolle bzw. des Netzes besondere 
festigkeitserhtJhend wird, z.B. duroh Auarlchten der teilkristal- 
llnen Bezirke dee hochpolymeren Kunststorres der Gitterrolle 
od.dgl.. 

Del der nachf olgenden VolumenvergrtJsserung des Polienechlauohes 
5 wlrd das Netz 16 od.dgl. ausgeweltet. Da das Netz feet mit der 
Orundfolle verschweisst 1st, relsst es trotz verhaltnlsmassig 
grosser Reckung nlcht. Es 1st auoh moglich, als Ausgangsmaterial 
fUr das Netz 16 od.dgl. elne geschlltzte Polio zu verwenden, de- 
ren Sohlltze sich erst belra Recken nach dem Verschweissen mit 
dem Pollens ohlauoh bTfnen. Dies 1st ein besonderer Vorteil des 
Verfahrens gemass der Erfindung, da elne geschlltzte Polie, die 
nioht mit einer ungesehlitzten Polie verbunden 1st, belra Recken 
unweigerlich an den Schlitzenden aufreisst, wenn ale quer zur 
Reokriohtung gereokt wlrd. 

Die Metzstruktur auf der Folie erleichtert auch das Aufwickeln 
des in zwei Bahnen zerlegten, mit einer Oltterfolle od.dgl. ver- 
schweissten Foliensohlauohes und insbesondere spater das Ab- 
wickeln, da die einzelnen Lagen des Plachengebildes nioht auf- 
einander kleben. 

Es konnten z.B. mit einer Polie, die mit 24 mm langen Schlltzen 
versehen war, Gitterstrukturen mit Masohen von 8 cm Lange und 
2,5 cm Breite erzeugt werden,. wobei sich die Schlitze in der 
Bewegungsriohtung der Sohlauohfolie erstreckten. Aus den ur- 
sprunglich 3 mm breiten Streifen zwischen den Schlltzen waren 
schmale Stege von oa 1 ram Breite geworden. 
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Die Pig. 3-5 zeigen ein solchea Erzeugnia, wobei die Pig. 3 
die uraprungliche, geschlitzte Polie daratellt. Aus dmm Quer- 
achnitt Pig. 5 1st ersichtlioh, dass die beiden Auagangamateria- 
lien vollkomnen miteinander verachweiaat sind. Wie der vergrbaeer- 
te Auaschnitt der Pig- 6 zeigt, aind die Rander 21 der Stage 
wulatartlg verdickt. 

Die Pig. 7 bia 9 veranachaulichen andere Erzeugni8se, die nach 
dieaem Verfahren hergeatellt worden aind, wobei Pig. 7 wiederui 
die geschlitzte Auagangaf olle darstellt. Zum Herstellen dea Er- 
zeugnisaea nach Pig. 8 wurde die geachlitze Polie 16 ao zuge- 
ftihrt, dasa aich die Schlitze in der Bewegungsriohtung des 
Folienschlauchea 5 eratreckten. Im Vergleich zum Erzeugnia naoh 
Fig. 4 aind die Steg- und Knotenflachen breiter. Durch ver- 
achiedene Einfarbung der Kunatatoffe fUr die Grundfolie 5 einer- 
aeits und fUr daa Netz 16 andereraeita kann der a8thetiache 
Effekt erhOht werden. Daa Erzeugnia nach Pig. 9 ist mit dem 
gleichen geachlitzten Auagangamaterial gemaaa Pig. 7 erzeugt 
worden, jedoch verliefen die Schlitze achief zur Bewegungsrioh- 
tung dea Polienachlauchea 5. Der aathetiache Effekt der Muaterung 
wird dadurch be8ondera betont. 

Ea iat auch mOglioh, das Netz 16 gezielt geringer zu atreoken 
ala den Polienachlauch, daduroh namlich, dasa ea an einer etwaa 
hoberen Stelle dea koniachen tfberganga zur aufgeblaaenen Schlauoh- 
fonn veraohwelaat wird. 

Die neuen phyaikaliachen Eigenaohaf ten dea Erzeugniaaea gemaaa 
der Erfindung laaaen aich auf verschiedene Weiae auanUtzten. 
Abgesehen davon, daaa bei gleiohem Quadratajetergewioht die Zer- 
reisaf«atigkeit einea Erzeugniaaes gemaaa der Erfindung hOher iat 
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als dlejenige elner Foil© von einheitllcher Dlcke* 1st die 
WeiterrelBSfeatigkelt ganz bedeutend erhBht, da aiah eln In 
der Orundfolle zwiachen den Stegen auft re tender Rise nicht 
liber die Stege hlnaus fortpflanzt. Die s kann auagenCLtzt werden 
zur Heretellung von Verpackungsmaterial, tut La ge rung von Le- 
benamitteln, wle z.B. Mehl, bel weloher eln gewlaaer Oasaua- 
tausch duroh die Verpackungafolie hlndurch erwtlnacht 1st* Da- 
be i kann die Dloke dea Materlala der Grundrolle ao actraaoh ge- 
wMhlt warden, daaa eln Hlndurohdlf fundleren der O&ae duroh 
die Grundfolle mbglich 1st, with rend die Gitteratrulctur die 
ntJtige Pestlgkelt gewMhrleistet . Dabel wird noch eln zuaHtzlicher 
Vortell erreicht, jiHmlich, daaa Sttcke ana aolchea Verpackunga- 
material stapelfShlg alnd, da sle wegen der Gitteratrulctur und 
wegen der erwMhnten wulatartlgen RMnder 21 nlcht gegenelnander 
verrutschen. Die gltterartig gerlppte Oberf lUchenatruktur kann 
auoh ausgentitzt werden zum Gleltelohermaohen von BodenbelMgcn 
auf Rempen, oder zur ErhOhung der Relbung fUr TranaportbMnder uaw. 

In elner AbwardLung dea Verfahrena gemKas der Erf lndung wlrd 
elne Polle rait elner Blllschenatruktur gem Has den Pig. lO und 11 
erzeugt. Ala Auagangsmaterlal zum Blaaen dea Pol lens chlauchea 5 
wlrd elne relatlv dtlnne Polle gewHhlt, wKhrend das Metz od.dgl.l6 
aua elner dickeren, feateren Polle beateht. Sle 1st In der glelohen 
Welee, wle In Pig. 7 gezeigt, geaohlitzt. Ka wlrd eln starker 
Uberdruck In Innern dea Pol iena chlauchea 5 gegenflber auaaen 
hergeetellt, Dabel wird die Auadehnung dea Pollens chlauchea 5 
duroh den Wlderatand dea Netzea 16 begrenzt, wobel durch die 
Wlrkung dea ttberdruckea In Innern dea Pol iena chlauchea Telle der 
Orundfolle 5 zwiaohen den Stegen der Oitterfolle h in duroh xu 
kleinen BlUschen 22 geformt werden. 
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Dieses Erzeugnlaa kann z.B. als raumausfUllende Zwischenlage, 
z.B. in Verpackungen, verwendet werden. Das Gebllde kann aueh 
auf der Blllsebenseite nit elner zustttzlichen Fl achens oh icht 23 
Uberklebt warden, wle In Fig. 12 im Schnitt gezeigt. 

Der gleiche Effekt kann auch erzielt werden unter Verwendung 
eines etwas reateren Material es fUr den Pollens ohlauch 5, wenn 
der Schlauch ▼on auasen erwHrmt wird, wobei die Erweichungs- 
temperatur dea Netzes od.dgl. 16 htther sein muss als diejenige 
der Grundfolie. Die unbedeckten Stellen der Grundfolie erweichen 
dann, bevor die Pestigkeit des Netzes zu stark abgenommen hat, 
wobei durch den Druckunterschied diese Stellen zu Blllsohen ge- 
fonnt werden. 

Das Verfahren gemXas der Erfindung lasst auch die MOgliohkeit zu, 
das Netz od.dgl. 16 als f estigkeitsgebendes Element zu verwenden. 
So 1st es Oberhaupt erst dank der vorliegenden Erfindung roHglich, 
Schlauchfolien aus einem Material mit relativ hohem Schmelzindex 
nach oben abzuxiehen. Das Netz 16 bildet dann das Tragnetz, an 
dem der Polienschlauch 5 hMngt. 

Je nach de« gewllnschten Endprodukt kann das Abziehen des Folien- 
sohlauchea 5 nach ootn. auf verschiedene Weise erfolgen: Erstens 
kann der Schlauch wie Ublich ohne besondere Massnahmen gefaltet 
und von den Abzugswalzen 7 abgezogen werden. Infolge der hohen 
Klebrigkelt des ftlr den Polienschlauch 5 verwendeten Materials, 
z.B. PolyMthylen «it Vinylazetat, kleben die beiden FolienwKnde 
infolge dea Druckea zwisehen den Walzen 7 dann vollstandig zu- 
s am men und es entoteht eine zusammenhangende Kunststoff-Polie 
rait elner beldaeltlg aufgesohweissten Qitterstruktur. 
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Zweitena kann In den Schlauch ein Trennmittel, wie z.B. Talkum, 
daa cln Verkleben verhindert, eingefUhrt werden. Aua einem 
Schlauch lasaen sich dann zwei Follen mit elnsel tiger Netzatruktur 
heratel len. 

Ein weiterea Erzeugnia mit neuartigen El genschaf ten wird erhalten, 
wenn die Netzatruktur aus Schauroatoff geblldet wird. Zu dieaem 
Zweck kann man dem Auagangamaterial fUr das Netz 16 od.dgl. ein 
Treibmittel , wie z.B. Azodicarbonamide , zusetzen, daa durch die 
ErwMmmng beim Zuaammentref f en mit der Scnlauchf ol ie 5 oderduroh 
eine WKrmequelle 19 aktiviert wird. Es kann aber auch ein thermo- 
plastlacher Schaumatoff In Form elner tnehr oder weniger dlcken 
Folie verwendet warden, der vor dem Verelnigen mit dera Fol ienachlauoh 
5 geachlltzt wird. 

Daa Folienblaa verfahren lat Jedoch nicht das einzige Verfahren. 
daa in Verbindung rait dera Verfahren geraMsa der Erfindung verwendet 
werden kann. Die Grundfolie kann auch in bekannter Weiae raittela 
einer BreitachlltzdUae oder raittela Kalanderwal zen hergestellt 
werden. Obwohl auch Einrichtungen zum biaxialen Recken aolcher 
Folien bekannt Bind, iat daa llneare Recken bei dieaem Verfahren 
das Ubliche. Bei linearera Recken iat es auch mttglich, als Netz 16 
• ine Kunatatoff -Folie zu verwenden, die mit quer zur Bewegunga- 
richtung der Folienbahn verlaurenden Schlitzen veraehen wird, well 
sich letztere beim Recken der Folienbahn aelbstfcndig Bffnen, 
wodurch die Oitteratruktur entateht. 

Daa Verfahren gem&aa der Erfindung lot keineswega an daa In der 
Baa chrei bung dea AuafUhrungabeiapiela genannte Hochdruokpoly- 
Hthylen ala Material TUr die Qrundfolie gebunden. Je nachdera, ob 
fttr die DurchfUhrung dea Verrahrena eine Schlauohfolienblasanlage, 
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eine Anlage mit Brei fcschl 1 tzdllae oder ein Walzenpaar ver- 
wendet wird, ktfnnen entspreciiende geeignete therraoplas t iache 
Kunststoffe verwendet werden, wie zuin Belspi^l Nlederdruck- 
polyatiiylen, Aorylate, Polyaraid, Polycarbonate therwoplaat laches 
Polyurethan, Polys tyrol, Polyvinylchlorld, Zelluloaeazetat usv* 
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PabenbansprJJoha 



1 % Verfaiiren zujb Herebellen elnea Pllchengeol Llea *ua j&jnababof ,n 
mib glbberartig angeordneben /erdlolcungasbal L*n, 1 a i i r 3 i 
gekennzeLchneb P dass ^lne ji b vara^b Lg iurcn- 
fcrennbe, bhermoplaa ti^ohe Kunabatof f-.i?ol La i'Gl * b^rfol Le ! ni * 
ainar welberen, eln FolLenwerkzeug CExbruderdUa* ( (alinder- 
walzen) ina warwplaa bischen Zuatand verlaaaendeii {unababoff- 
PolLa (Orundfolle ) in fl&chige Bertihrung ?eora:n^ *lrd, «ro~ 
bei 41a beiJen Pollen naibelnander verachweiaaen ind la^a 
dla Kunababoff -Pollen gamelnsam Ln mlndost^ns ^i.ier Slonbung 
auagadahnb warden. 

2. Die Verwendung elnea featigkelbaerhdhend reokbaren, *ua noon- 
polyroerem Kunataboff beatehenden Glbberfolls \1* *ufL*gbare 
Oibberfolie. 

3. Die Verwendung elnar geaanl L fczben Kunataboff -Pol La ala auf- 
legbara 01 b barf ol ia • 

4. Verfaiiren nach Anapruch 1, d a d u r c h g a < a n n - 
zeichnet, daaa die QitterfolLe vor lem Auf lagan auf 
die Grundfolie erwitrmt wird. 

5. Verfahren nach Anapruch L, 4 a d u r c h a k a n n - 
zeichne b , daaa ala Material 4er aibterfolie aln 
Kunataboff mlb niadrigarar Erweichungabempera bur ila 1er 
Kunataboff dar Grundfolie verwendet wlrd, und iaaa <laa Aua- 
dahnan dar Kunatatof f -Pollen bal ainar Temperabur erfoigt, oel 
der aloh dar Kunatatof f der QltterfolLe ina piaabiaohen Zuatand 
befindet. 
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D 3< Verwendung elnes nit elneir ,V.-hftumtrei bml ttel InprKgnlerten 
tberwcpjatt lecher. Kunetetol f-Fcjie als Gitterfolie. 

Verfahrer, nach Antprueh :• unter Verwendung elner Gitterfolie 
nach A.nspruch ft, d a d o r c h pekennzelehnet, 
d»ea der G:> tterfoi ie zwecks Aktlvierung des Schauntrei bmi t tela 
Wferme 2ugefuhrt wird. 

Verfahrer n»ch Anspruch ), dadurch g e k e n n - 
zelchnct , dasa als Grundfcile eln thermoplaatiacher 
Kunatetcff irit hoherenr S<>hmel zinde> ale der Kunststoff der 
Grandfclle verwendet wird, dass elr, Druckgef HI le zwiachen den 
belder Se:ten der Grundf ol ie erzeugt wird, und daaa die Grund- 
folle nach ihrer Verelnigung mit der Gitterfolie mindeatena 
auf ibre Brwei chunga tempera tur erwBrmt wird, so dasa die zwi- 
ecben der Stegen der Gitterfolie llegenden TeilflKchen der 
Oruno/ciie unter Wirkung dea Druckgef S3 1 ea zu kleinen Blea- 
cher- gefonrt werden. 

Verfahrer nach Anapruch H, dadurch gekenn- 
2 e i c b n e t , daee die beiden Kunstatof f-Foelien auf 
der konvexer Seite der PliUschen mit elner zusammenhKngenden 
FlKchenschicht abgedeckt werden und daaa die Fl&chenachicht 
mit den Kalotten der Blilschen verachvrei sat wird. 

Verfahren nach Anapruch 1, dadurch gekenn- 
2«ichnet, daes die Grundfolie aua einer Breit- 
achlitzdllae extrudiert wird, und daaa die Kunstatof f-Fol ien 
in der Abzuseri chtung mindeatena linear auseinandergezogen 
werden . 
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11. Verfahren nach Anspruoh 1, daduroh g e k e n n - 
zeiohnet, dass die Qrundfolie zwischen Kalander- 
walzen geforrat wird> und dass die Kunststof f-Polien in der 
Abzugsriohtung mlndestens linear auselnandergezogen werden. 

12, Verfahren naoh Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass die Grundfolie auf einem Pollen- 
blaswerkzeug mit Ringdtlse zu einem Foliensohlauoh extrudiert 
wird, und dass die beiden Kunststof f -Pollen durch Uberdruok 
im Inneren des Poliensohlauches biaxial auseinandergezogen 
werden. 

15. Verfahren nach Anapruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet , dass der Polienschlauch int warmplasti- 
schen Zustand der Qrundfolie zusammengedrUckt wird, so dass 
die Wttnde dea Poliensohlauches raiteinander verschwelssen. 

14. PlUchengebilde, bestehend aus einer Kunststof f -Pol ie mit 
gitterartig angeordneten Verdickungsstellen, daduroh 
gekennzeichnet , dass die Verdiokungsstellen 
Telle eines zussunroenhitngenden, gitterartig durchbrochenen, 
flKchigen, mit der Kunststof f-Polie (5) vers chweiss ten Netzes 
sind, dessen Steg- und VerzweigungsflHchen im wesentliohen 
die gleiche Dioke aufweisen. 

15. FlKohengebilde nach Anspruch U, daduroh gekenn- 
zeichnet , dass das Netz (16) aus einem gereckten, 
hochpolymeren thermoplastisohen Kunststof r besteht. 

16. PlUohengebilde nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stege und die Verzweigungs- 
flKohen wulstartig verdickte Rltnder (21) aufweisen. 
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17 # Flitohengebilde naoh Anspruch 14, daduroh g e k e n n- 
zeiohnet, dass das Netz (16) aus elnen thennoplasti- 
schen Schaumkunststoff besteht. 

18. PlUchengebilde nach Anspruch 14, daduroh g e k e n n - 
zeiohnet, dass es beidseitig gitterartig angeordnete 
Verdickungsstellen aufweist. 

19. PlUchengebilde naoh Anspruch 14, daduroh gelcenn- 
zeichnet, dass die Orundfolie (5) zwisohen den Ver- 
di ckungsste lien gewOlbt ausgebildet ist. 

20. PlJtchengebilde naoh Anspruch 19, daduroh g e k e n n- 
zelchnet, dass die WtSlbungen (22) der Grundfolie 

(5) ait einer sie abdeckenden PlUohensohicht (23) varklebt bsw. 
vers chweiss t s ind . 
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